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The following particulars have been derived from the 
documents filed by the Applicant 

Examination is requested in accordance with § 44 PatG 

2 0 (German Patent Act) 

54 Method and means for gripping and moving a 
workpiece 

57 In methods of this type, the gripper has to date 
been configured in such a way as to be adapted to the 
25 specific contours of the workpiece. A new gripper has 
to be developed for each workpiece. Gripping differing 
workpieces using a robot requires the use of complex 
multiple grippers or gripper alternating systems. To 
allow the workpieces to be handled using a gripper 

3 0 independently of the workpiece contours, provision is 

made for the workpiece (8) to be connected to a 
component in a force- transmitting manner and for only 
the component to be seized by the gripper (10, 10a) . 
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Description 



The invention relates to a method for gripping and 
5 moving a workpiece according to the preamble of Claim 
1. 

A method of this type is known from DE 195 2 8 2 81 Al in 
which the workpiece, which is arranged on a conveyor 

10 belt, is seized directly by a robot gripper and moved 
to a measuring station. Once the measuring operation 
has been carried out, the workpiece is redeposited on 
the conveyor belt. The measuring station may also be a 
machining or assembly station which is stationed along 

15 the conveying system. The gripper is configured in such 
a way as to be adapted to the specific contours of a 
workpiece. A new gripper has to be developed for each 
workpiece. Gripping differing workpieces using a robot 
requires the use of complex multiple grippers or 

2 0 gripper alternating systems. 

The object of the invention is to specify a method of 
the type mentioned at the outset allowing workpieces to 
be handled independently of the workpiece contours. 

25 

According to the invention, this object is achieved by 
the features specified in the characterizing part of 
Claim 1. 

3 0 There is no risk of the gripper damaging the workpiece. 

Complex multiple grippers or gripper alternating 
systems are not required, as identically constructed 
components are used for differing workpieces. 

3 5 A means for carrying out the method is distinguished as 
a result of the fact that the component is a plate 
screwed to the workpiece, the plate being supported on 
a workpiece carrier and the gripper of the plate having 
adapted gripping elements . 
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The gripping elements can be configured as gripping 
pliers encompassing the edge of the plate. 

5 The gripping elements can furthermore project from the 
gripper in a rod-like manner and by rotating about 
their axis enter into a bayonet-like connection to the 
plate . 

10 The method according to the invention and a means for 
carrying out the method will be described with 
reference to various exemplary embodiments and the 
schematic drawings of Fig. 1 to 4, in which: 

15 Fig. 1 is a cross section through a conveying system 
with a gripping system according to the invention; 

Fig. 2 is an enlarged view of a detail of Fig. 1; 

20 Fig. 3 shows a different configuration of the workpiece 
and plate; and 

Fig. 4 shows a formation according to Fig. 3 in the 
gripping position. 

25 

Fig. 1 shows a conveying system 1 which is surrounded 
by a machine frame 3 secured to the base 2 . A workpiece 
carrier 5 is arranged on a conveyor belt 4. A component 
configured as a piate 6 is connected to a workpiece 8 

3 0 in a force- transmitting manner via pin, screw and/or 
clamping connections 7. A hold-down element 28 
associated with the gripper 10 secures the positioning 
of the workpiece. The hold-down element can be 
configured as a spring element or so as to act 

3 5 hydraulically or pneumatically. The workpiece rests on 
the .workpiece carrier 5, the plate 6 being interposed, 
and is moved along the conveyor belt 4 together with 
the workpiece carrier. If the workpiece is to be raised 
from the conveyor belt to reach a machining station 
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(not shown) arranged along the conveying system, a 
gripper 10 connected to an arm 9 of a robot is used. 

As may be seen more clearly from Fig. 2, two to four 
5 rod-like gripping elements 11, for example, which are 
rotatable about their axis in the direction 12 
indicated by the arrow, project from the gripper 10. 
They penetrate with their free ends a respective recess 
26 in the plate 6, a shoulder 13 entering into abutment 

10 with the side of the plate 6 facing the workpiece 8. A 
locking lug 14 is configured as to enter, after a 
specific rotational movement of the gripping elements, 
into a bayonet-like connection to the plate 6. A 
locking element is shown in the right-hand half of the 

15 diagram of Fig. 1 and 2 prior to locking thereof and in 
the left-hand half of the diagram after the locking 
thereof. For carrying out the locking or unlocking, a 
rotary cylinder 15, to which compressed air is applied, 
is rotated through 90 2 and then passes into the 

20 position illustrated in the left or the right-hand of 
the diagram. 

Fig. 3 and 4 show a different gripping system. Whereas 
according to Fig. 1 the plate 6 is arranged below the 

25 workpiece 8, according to Fig. 3 the plate 6a is 
located on a side face of the workpiece, where it is 
connected to the workpiece in a force-transmitting 
manner via screw and/or clamping connections 7. A 
support 16, which is guided away substantially 

3 0 perpendicularly upward by the workpiece carrier 5, is 
configured as a pin 18 above a shoulder face 17. A hole 
19, which is adapted to the cross section of the pin, 
in the plate 6a encompasses the pin in such a way that 
the plate enters into abutment with a narrow side 20 on 

35 the shoulder face 17. In this form-fitting connection, 
the plate 6a can be moved together with the workpiece 8 
along the conveyor" belt 4. 



If the workpiece is to be brought from this position to 
a machining station (not shown) , the gripper 10a, which 
is shown in Fig. 4a and connected to the arm 9 of a 
robot, grips the plate 6a from the side 21 remote from 
5 the workpiece and lifts it together with the workpiece 
8 out of the form-fitting connection of the support 16 
in the direction 22 indicated by the arrow (Fig. 3). 
Afterwards, the plate 6a can perform together with the 
workpiece 8 the movements of the robot and reach the 
10 desired machining position. Fig. 4 shows gripping 
pliers 23 which are associated with the gripper 10a and 
the gripping lugs 24 of which encompass the edge of the 
plate 6a and press against a contact face of the 
gripper . 

15 

A data carrier 25 which may be seen in Fig. 3 and 4 is 
located on the plate 6a. A read/write device 27 is 
associated with the gripper 10a, thus allowing the data 
carrier to be read or written on during the movement of 
2 0 the plate with the workpiece. 



Claims 



1. Method for gripping and moving a workpiece (8) 
between a conveyor belt (4) and a machining station 

5 with the aid of a gripper (10, 10a) associated with a 
robot, characterized in that the workpiece (8) is 
connected to a component in a force-transmitting manner 
and in that only the component is seized by the gripper 
(10, 10a) . 

10 

2 . Means for carrying out the method according to 
Claim 1, characterized in that the component is a plate 
(6, 6a) screwed to the workpiece (8), in that the plate 
is supported on a workpiece carrier (5) and in that the 

15 gripper (10, 10a) of the plate has adapted gripping 
elements . 

3. Means according to Claim 2, characterized in that 
the gripping elements are configured as gripping pliers 

2 0 (23) encompassing the edge of the plate (6a) . 

4. Means according to Claim 2, characterized in that 
the gripping elements project from the gripper (10) in 
a rod-like manner, protrude with their free ends into 

25 recesses (26) in the plate (6) and by rotating about 
their axis enter into a bayonet-like connection to the 
plate (6) . 

To follow: 3 page(s) of drawings 
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Die folgendan Angaben sind den 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Einrichtung zum Greifen und Bewegen eines Werkstuckes 
© Bel derartigen Verfahren ist seither der Greifer so aus- 

gebildet, da(S er den speziellen Konturen des Werkstucks 

angepalJt ist. Fur jedes Werkstuck mulS ein neuer Greifer 

entwickelt werden. Zum Greifen unterschiedlicher Werk- 

stiicke mit einem Robotar mussen aufwendige Mehrfach- 

greifer oder Greiferwechselsysteme eingesetrt werden. 

Damit die Werkstucke unabhangig von den Werkstuck- 

konturen mit einem Greifer gehandhabt werden konnen, 

ist vorgesehen, da(5 das Werkstuck (8) kraftschlussig mit 

einem Bauteil verbunden wird, und dalj nur der Bauteil 

von dem Greifer (10, 10a) gepackl wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bettifft ein Verfahren zum Greifen unci Be- 
wegen eines Werkstuckes nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. 5 

Ein derartiges Verfahren ist aus der DE 195 28 281 Al 
bekannt. Dort wird das auf einem Transportband angeord- 
nete Werkstuck unmittelbar von einem Robotergreifer ge- 
packt und zu einer MeBstation bewegt. Nach erfolgterMeB- 
operation wird das WerkstUck wieder auf dem Transport- 10 
band abgesetzt Die MeBstation kann auch eine Bearbei- 
tungs- oder Montagestation sein, die entlang des Transport- 
systems stationiert ist. Der Greifer ist so ausgebildet, daB er 
den speziellen Konturen des Werkstucks angepaBt ist. Fiir 
jedes Werkstuck muB ein neuer Greifer entwickelt werden. is 
Zum Greifen unterschiedlicher Werkstucke mit einem Ro- 
boter miissen aufwendige Mehrfachgreifer oder Greifer- 
wechselsysteme eingesetzt werden. 

Es stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren der eingangsge- 
nannten Art anzugeben, mit dem Werkstucke unabhangig 20 
von den WerkstUckkonturen gehandhabt werden konnen. 

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch die im 
Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale. 

Eine Beschadigung des Werkstuckes durch den Greifer ist 
ausgeschlossen. Aufwendige Mehrfachgreifer oder Greifer- 25 
wechselsysleme sind nicht erforderlich, da fur unterschiedli- 
che Werkstucke gleich aufgebaute Bauteile zum Einsatz 
kommen. 

Eine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zeich- 
net sich dadurch aus, daB der Bauteil eine mit dem ^ferk- 30 
stuck verschraubte Platte ist, wobei die Platte auf einem 
Werkstucktrager abgestutzt ist und der Greifer der Platte an- 
gepaBte Greifelemente aufweist. 

Die Greifelemente konnen als den Hand der Platte iiber- 
greifende Greifzangen ausgebildet sein. 35 

Die Greifelemente konnen ferner stangenartig vom Grei- 
fer auskragen und durch Verdrehen um ihre Achsen eine ba- 
jonettartige Verbindung mit Aussparungen der Platte einge- 
hen. 

Anhand verschiedener Ausfuhrungsbeispiele und der 40 
schemalischen Zeichnungen der Fig. 1 bis 4 wird das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren und eine Einrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens beschrieben. 

Dabei zeigt die 

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Transportsystem mit is 
einem Greifsystem nach der Erfindung, 

Fig. 2 eine Einzelheil der Fig. 1 in einem groBeren MaB- 
stab, 

Fig. 3 eine andere Werkstuck- und Plattenausfuhrung und 
Fig. 4 eine Ausbildung nach der Fig. 3 in Greifposition. 50 
Die Fig. 1 zeigt ein Transportsystem 1, dss von einem am 
Boden 2 verankerten Maschinengestell 3 umfaBt ist. Auf ei- 
nem Transportband 4 ist ein Werkstucktrager 5 angeordnet. 
Ein als Platte 6 ausgebildeter Bauteil ist uber Stift-, 
Schraub- und/oder Klemmverbindungen 7 kraftschlussig 55 
mit einem Werkstuck 8 verbunden. Ein dem Greifer 10 zu- 
geordneter Niederhalter 28 sichert die Positionierung des 
Werkstuckes. Der Niederhalter kann als Federelemenl oder 
hydraulisch bzw. pneumatisch wirkend ausgebildet sein. 
Unter Zwischenschaltung der Platte 6 ruht das Werkstuck 60 
auf dem Werkstucktrager 5 und wird zusammen mit dem 
Werkstucktrager entlang des Transportbandes 4 bewegt. 
Soli das Werkstuck vom Transportband abgehoben werden, 
um zu einer nicht dargestellten, entlang des Transportsy- 
stems angeordneten Bearbeitungsstation zu gelangen, 65 
kommt ein mit einem Arm 9 eines Roboters verbundener 
Greifer 10 zum Einsatz. 
Wie aus der Fig. 2 besser zu erkennen ist, kragen vom 



Greifer 10 beispielsweise zwei bis vier stangenartige Greif- 
elemente 11 aus, die in Pfeilrichtung 12 um ihre Achse dreh- 
bar sind. Sie durchdringen mit ihren freien Enden jeweils 
eine Aussparung 26 der Platte 6, wobei eine Schulter 13 an 
der dem Werkstuck 8 zugewandten Seite der Platte 6 zur An- 
lage kommt. Eine Verriegelungsnase 14 ist so ausgebildet, 
daB sie nach einer bestimmten Verdrehbewegung der Greif- 
elemente eine bajonettartige Verbindung mit der Platte 6 
eingeht. In der rechten Bildhalfte der Fig. 1 und 2 ist ein 
Verriegelungselement vor seiner Verriegelung und in der 
linken Bildhalfte nach seiner Verriegelung dargestellt. Zur 
Durchfiihrung der Ver- bzw. Entriegelung wird ein druck- 
luftbeaufschlagter Drehzylinder 15 um 90° verdreht und ge- 
langt dann in die in der linken bzw. der rechten Bildhalfte 
dargestellte Position. 

Ein anderes Greifsystem lassen die Fig. 3 und 4 erkennen. 
Wahrend nach der Fig. 1 die Platte 6 unterhalb des Werk- 
stiickes 8 angeordnet ist, befindet sich gemSB Fig. 3 die 
Platte 6a an einer Seitenflache des Werkstucks und ist dort 
uber Schraub- und(oder Klemmverbindungen 7 mit dem 
Werkstuck kraftschlussig verbunden. Eine vom Werkstuck- 
trager 5 etwa senkrecht nach oben weggefuhrte Stiitze 16 ist 
oberhalb einer Schulterfiache 17 als Stift 18 ausgebildet. 
Eine dem Querschnitf des Stiftes angepaBte Bohrung 19 der 
Platte 6a Ubergreift den Stift derart, daB die Platte mit einer 
Schmalseite 20 an der Schulterfiache 17 zur Anlage kommt. 
In dieser formschliissigen Verbindung laBt sich die Platte 6a 
zusammen mit dem Werkstuck 8 entlang des Transportban- 
des 4 bewegen. 

Soil das Werkstuck aus dieser Stellung zu einer nicht dar- 
gestellten Bearbeitungsstation gebracht werden, so greift 
der in Fig. 4 gezeigte und mit dem Arm 9 eines Roboters 
verbundene Greifer 10a die Platte 6a von der dem Werk- 
stuck abgewandten Seite 21 und hebt sie zusammen mit dem 
Werkstuck 8 in Pfeilrichtung 22 aus der formschliissigen 
Stiftverbindung der Stiitze 16 (Fig. 3). Danach kann die 
Platte 6a zusammen mil dem Werkstuck 8 die Bewegungen 
des Roboters ausfuhren um zur gewiinschten Bearbeitungs- 
position zu gelangen. Die Fig. 4 zeigt dem Greifer 10a zuge- 
ordneten Greifzangen 23, deren Greifnasen 24 den Hand der 
Platte 6a iibergreifen und gegen eine Anlagefiache des Grei- 
fers pressen. 

Ein in Fig. 3 und 4 erkennbarer Datentrager 25 befindet 
sich an der Platte 6a. Dem Greifer 10a ist ein Schreiblesege- 
ral 27 zugeordnet, so daB das Lesen bzw. das Beschreiben 
des Datentragers wahrend der Bewegung der Platte mit dem 
Werkstuck erfolgen kann. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Greifen und Bewegen eines Werk- 
stuckes (8) zwischen einem Transportband (4) und ei- 
ner Bearbeitungsstation mit Hilfe eines einem Roboter 
zugeordneten Greifers (10, 10a), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkstuck (S) kraftschlussig mit ei- 
nem Bauteil verbunden wird und daB nur der Bauteil 
von dem Greifer (10, 10a) gepackt wird. 

2. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeich.net, daB der Bauteil 
eine mit dem WerkstUck (8) verschraubte Platte (6, 6a) 
ist, daB die Platte auf einem Werkstucktrager (5) abge- 
stutzt ist, und daB der Greifer (10, 10a) der Platte ange- 
paBte Greifelemente aufweist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Greifelemente als den Rand der Platte 
(6a) ubergreifende Greifzangen (23) ausgebildet sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Greifelemente stangenartig vom 
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Greifer (10) auskragen, mit ihren freien Enden in Aus- 
sparungen (26) der Platte (6) ragen und durch Verdre- 
hen urn ihre Achse eine bajonettartige Verbiodung mit 
der Platte (6) eingehen. 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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